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Эти материалы являются сравнительно дешевыми и удоб-
ными для употребления и могут быть использованы при разлив-
ке стали разных марок). Это позволяет уменьшить глубину про-
никновения в слиток усадочной раковины и снизить головную 
обрезь на 5-8%. Целесообразность использования данного мето-
да подтверждается успешным внедрением его на заводах стран 
СНГ и дальнего зарубежья. 
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В настоящее время одним из условий стабильного развития 
энергетики является обеспечение ее новыми агрегатами с повы-
шенной надежностью в эксплуатации, основу которых составля-
ют крупногабаритные изделия. Поэтому в современном энергети-
ческом машиностроении предъявляют большие требования к ка-
честву исходных заготовок (поковок) для этих изделий. Гаранти-
ровать высокое качество поковок возможно только при условии 
отсутствия металлургических дефектов в исходном кузнечном 
слитке. Для этого необходимо получать чистую по вредным при-
месям сталь с дисперсной и равномерно распределенной неме-
таллической фазой. При этом качество деталей, полный ресурс их 
служебных характеристик закладывается в ходе выплавки и раз-
ливки стали. Обеспечить это может применение современной ме-
таллургической техники и технологии [1-3]. 
Такой подход к производству реализован в электростале-
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плавильном цехе ПАО «ЭМСС» при выплавке различных марок 
сталей, которые разливают в крупные слитки массой до 415 т 
для производства валов турбин, опорных валков для прокатных 
станов и других крупногабаритных изделий (рисунок). 
Схема производства крупного кузнечного слитка и изделий 
из него включает: 
- выплавку углеродистого полупродукта в дуговых стале-
плавильных печах ДСП-50т и ДСП-100т;  
- внепечную обработку металла в агрегате ковш-печь;  
- вакуумную обработку раскисленного металла под рафи-
нировочным шлаком в вакууматоре камерного типа; 
- заполнение изложницы сталью под вакуумом в вакуум-
ной камере; 
- ковку слитка на кузнечном прессе; 
- механическую обработку на токарных станках. 
 
 
Рисунок – Технологическая схема получения крупных куз-
нечных слитков и изделий из них: 1 – дуговая сталеплавильная 
печь (ДСП), 2 – агрегат ковш-печь (АКТ), 3 – вакууматор, 4 – 
заливка металла в изложницу под вакуумом, 5 – кузнечно-
прессовые операции, 6 – механообработка 
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В работе приведены результаты разработки технологии по-
лучения крупногабаритных изделий, включающей плавку, раз-
ливку, ковку и термическую обработку слитков массой 415 тонн 
из стали 45Х3M1Ф. 
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Критическими параметрами, влияющими на формирования 
донной поверхности слитка с гидродинамической точки зрения, 
являются расположение питателей, форма сталеразливочного 
стакана и скорость потока.  
Для выявления закономерностей вытекания и распределе-
ния жидкости мы провели эксперимент на модели. Суть экспе-
римента состояла в исследовании влияния режимов разливки и 
формы отверстия на растекание жидкости по поверхности, а так 
же на высоту фонтана, образующегося при разливке. Цель – по-
лучить обоснованную методику расчета параметров разливки.  
В качестве моделирующей жидкости применили воду. Для 
соблюдения гидродинамического подобия с жидкой сталью, во-
ду грели до температуры 35°С [1]. В ходе эксперимента на ров-
ную поверхность через отверстие снизу подавали воду с посто-
